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BAB II 
LANDASAN TEORI 
2.1 Definisi Kualitas 
Menurut Purnama (2006), banyak pakar dibidang kualitas yang mencoba 
mendefinisikan kualitas berdasarkan sudut pandangnya masing-masing. Beberapa 
definisi kualitas yang populer diantaranya yang dikembangkan oleh tiga guru 
kualitas yaitu Crosby, Deming, dan Juran. Perbandingan filosofi kualitas tiga guru 
kualitas disajikan pada tabel 2.1. 
 
Tabel 2.1 Perbandingan Filosofi Kualitas 
 Crosby Deming Juran 
Definisi 
Kualitas 
Kesesuaian 
dengan 
persyaratan 
Derajat 
keseragaman 
produk yang bisa 
di prediksi dan 
tergantung pada 
biaya rendah dan 
pasar 
Kesesuaian 
dengan 
penggunaan 
(memuaskan 
kebutuhan 
konsumen) 
Derajat 
pertanggung 
jawaban 
manajemen 
senior 
Tanggung jawab 
terhadap kualitas 
Tanggung jawab 
94% masalah 
kualitas 
Kurang dari 20% 
masalah kualitas 
ada pada pekerja 
Standar 
kinerja atau 
inovasi 
Zero defect Pengukuran 
kualitas dengan 
skala ukur 
statistik, bukan 
zero defect 
Menghindari 
kampanye dalam 
mengerjakan 
pekerjaan 
sempurna 
Pendekatan Pencegahan, Mengurangi Pendekatan 
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umum bukan inspeksi variabilitas dengan 
perbaikan kualitas 
manajemen 
umum, khusus 
elemen SDM 
Struktur  14 langkah 
perbaikan kualitas 
14 poin untuk 
manajemen 
10 langkah 
perbaikan kualitas 
Pengendalian 
proses 
statistik 
(Statistical 
Process 
Control) 
100% kualitas 
sempurna 
Pengendalian 
kualitas dengan 
metode statistik 
Merekomendasi 
pengendalian 
proses statistik 
Dasar 
perbaikan 
Proses, bukan 
pada perbaikan 
hasil 
Terus menerus 
mengurangi 
variasi kualitas 
Pendekatan tim 
proyek demi 
proyek, mengatur 
hasil 
Kerja Tim Tim/ dewan 
perbaikan kualitas 
Partisipasi pekerja 
dalam 
pengambilan 
keputusan 
Pendekatan tim 
dan siklus kualitas 
Biaya 
Kualitas 
Biaya yang tidak 
sesuai, kualitas 
adalah bebas biaya 
Tidak optimum, 
perbaikan terus 
menerus 
Kualitas tidak 
bebas dan tidak 
optimum 
Tingkatan 
Vendor 
Ada  Tidak Ada, kritis 
terhadap 
keseluruhan 
sistem 
Ya, tetapi 
membantu 
perbaikan 
pemasok 
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Berdasarkan definisi tersebut, dapat disimpulkan bahwa definisi kualitas 
bersumber dari dua sisi, produsen dan konsumen. Produsen menenyukan 
persyaratan atau spesifikasi kualitas, sedangkan konsumen menentukan kebutuhan 
dan keinginan. Pendefinisian akan akurat jika produsen mampu menterjemahkan 
kebutuhan dan keinginan atas produk kedalam spesifikasi produk yang dihasilkan 
(Nursya’ban, 2006).' 
 
Dimensi Kualitas 
Menurut Purnama (2006), Menentukan kualitas produk harus dibedakan 
antara produk manufaktur atau barang (goods) dengan produk layanan (service) 
karena keduanya memiliki banyak perbedaan. Menyediakan produk layanan (jasa) 
berbeda dengan menghasilkan produk manufaktur dalam beberapa cara. 
Perbedaan tersebut memiliki implikasi penting dalam manajemen kualitas. 
Perbedaan antara produk manufaktur dengan produk layanan adalah : 
 Kebutuhan konsumen dan standar kinerja seringkali sulit diidentifikasi dan 
di ukur sebab masing-masing konsumen mendefinisikankualitas sesuai 
keinginan mereka dan berbeda-beda satu sama lain. 
 Produksi layanan memerlukan tingkatan “customization” atau individual 
customer yang lebih tinggi dibanding manufaktur. Dalam manufaktur 
sasarannya adalah keseragaman. Dokter, ahli hukum, personal penjualan 
ausransi, dan pelayanan restoran, harus menyesuaikan layanan mereka 
terhadap konsumen individual.  
 Output sistem layanan tidak terwujud, sedangkan manufaktur terwujud. 
Kualitas produk manufaktur dapat diukur berdasar spesifikasi desain, 
sedangkan kualitas layanan pengukurannya subyektif menurut pandangan 
konsumen, dikaitkan dengan harapan dan pengalaman mereka. Produk 
manufaktur jika rusak bisa ditukar dan diganti, sementara produk layanan 
harus diikuti permohonan maaf dan reparasi. 
 Produk layanan diproduksi dan dikonsumsi secara bersama-sama, 
sedangkan produk manufaktur diproduksi sebelum dikonsumsi. Produk 
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layanan tidak bisa disimpan atau diperiksa sebelum disampaikan kepada 
konsumen. 
 Konsumen seringkali terlibat dalam proses layanan dan hadir ketika 
layanan dibentuk, sedangkan produk manufaktur dibentuk diluar 
keterlibatan langsung dari konsumen. Misalnya konsumen restoran 
layanan cepat menepatkan ordernya sendiri atau mengambil layanan 
sendiri, membawa makanan sendiri ke meja, dan diharapkan 
membersihkan meja ketika telah selesai makan. 
 Layanan secara umum pada tenaga kerja, sedangkan manifaktur lebih 
banyak padat modal. Kualitas interaksi antara produsen dan konsumen 
merupakan faktor vital dalam penciptaan layanan. Misalnya kualitas 
layanan kesehatan tergantung interaksi antara pasien, perawat, dokter dan 
petugas kesehatan lain. Disini perilaku dan moral pekerja merupakan hal 
yang kritis dalam menyediakan kualitas layanan. 
 Banyak organisasi layanan harus menangani sangat banyak transaksi 
konsumen. Misalnya pada hari-hari tertentu sebuah bank mungkin harus 
memproses jutaan transaksi nasabah pada berbagai kantor cabang dan 
mesin bank atau barangkali perusahaan jasa kiriman kilat harus menangani 
jutaan paket kiriman diseluruh dunia. 
 
2.2 Definisi Six Sigma 
Menurut Gasperz (2002) Six Sigma didefinisikan sebagai metode 
peningkatan proses bisnis yang bertujuan untuk menemukan dan mengurangi 
faktor-faktor penyebab kecacatan dan kesalahan, mengurangi waktu siklus dan 
biaya operasi, meningkatkan produktivitas, memenuhi kebutuhan pelanggan 
dengan lebih baik, mencapai tingkat pendayagunaan aset yang lebih tinggi, serta 
mendapatkan imbal hasil atas investasi yang lebih baik dari segi produksi maupun 
pelayanan.  
Metode ini disusun berdasarkan sebuah metodologi penyelesaian masalah 
yang sederhana – DMAIC, yang merupakan singkatan dari Define (merumuskan), 
Measure (mengukur), Analyze (menganalisis), Improve 
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(meningkatkan/memperbaiki), dan Control (mengendalikan) – yang 
menggabungkan bermacam-macam perangkat statistik serta pendekatan perbaikan 
proses lainnya. 
 
2.3 Konsep Dasar Six Sigma 
Menurut Gasperz (2002) terdapat enam aspek kunci yang perlu 
diperhatikan dalam aplikasi konsep Six Sigma, yaitu :  
1. Identifikasi pelanggan anda  
2. Identifikasi produk anda  
3.  Identifikasi kebutuhan anda dalam memproduksi produk untuk pelanggan 
anda  
4. Definisikan proses anda  
5. Hindarkan kesalahan dalam proses anda dan hilangkan semua pemborosan 
yang ada  
6. Meningkatkan proses anda secara terus – menerus menuju target Six 
Sigma.  
Apabila konsep Six Sigma akan diterapkan dalam bidang manufaktur 
maka harus diperhatikan enam aspek berikut :  
1. Identifikasi karakteristik produk yang akan memuaskan pelanggan anda 
(sesuai kebutuhan dan ekspektasi pelanggan)  
2. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas sebagai CTQ (Critical to 
Quality)  
3. Menentukan apakah setiap CTQ (Critical to Quality) itu dapat 
dikendalikan melalui pengendalian material, mesin, proses – proses kerja, 
dll  
4. Menentukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ (Critical to 
Quality) sesuai yang dinginkan pelanggan ( menentukan nilai USL dan 
LSL dari setiap CTQ)  
5. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (menentukan 
nilai maksimum standart deviasi untuk setiap CTQ)  
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6. Mengubah desain produk dan atau proses sedemikian rupa agar mampu 
mencapai nilai target Six Sigma yang berarti memiliki indeks kemampuan 
proses, Cp minimum sama dengan dua (Cp ≥ 2).  
 
2.4 Metodologi DMAIC 
Menurut Gaspersz (2002), Program peningkatan kualitas Six Sigma dapat 
dilaksanakan menggunakan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve, Control).  
1. Define – Mendefinisikan secara formal saluran peningkatan proses yang 
konsisten dengan permintaan atau kebutuhan pelanggan dan strategi 
perusahaan.  
2. Measure – Mengukur kinerja proses pada saat sekarang (baseline 
measurements) agar dapat dibandingkan dengan target yang ditetapkan. 
Lakukan pemetaan proses dan mengumpulkan data yang berkaitan 
dengan indikator kinerja kunci (key performance indicators = KPIs).  
3. Analyze – Menganalisis hubungan sebab akibat berbagai faktor yang 
dipelajari untuk mengetahui faktor-faktor dominan yang perlu 
dikendalikan.  
4. Improve – Mengoptimalisasikan proses menggunakan analisis-analisis 
seperti Design of Experiments (DOE), dan lain-lain, untuk mengetahui 
dan mengendalikan kondisi optimum proses.  
5. Control – Melakukan pengendalian terhadap proses secara terus-menerus 
untuk meningkatkan kapabilitas proses menuju target Six Sigma. 
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2.5 Metode Peningkatan Kualitas 
2.5.1 Flowchart 
Menurut Purnama (2006), Flowchart atau bagan alir merupakan bagan 
proses yang menunjukkan urutan langkah-langkah dalam suatu proses operasi dan 
menunjukkan bagaimana keterkaitan masing-masing langkah-langkah tersebut. 
Tujuan penggunaan Flowchart adalah : 
 Memberikan petunjuk alur proses operasi organisasi 
 Membandigkan proses aktual dengan proses ideal, baik yang dirasakan 
pekerja maupun konsumen 
 Mengetahui langkah-langkah duplikatif dan langkah yang tidak perlu 
 Menggambarkan sistem secara lengkap 
Penggunaan Flowchartseharusnya melibatkan orang-orang yang terlibat 
dalam proses : pekerja, supervisior, manajer, dan konsumen. Penyusunan 
Flowchartproses seringkali juga memerlukan fasilitator agar lebih obyektif, bisa 
menjawab pertanyaan dengan benar, dan bisa menyelesaikan konflik. 
Flowchartdisusun menggunakan simbol-simbol khusus yang sudah di 
standarisasi. Contoh simbol yang digunakan dalam Flowchart: (Nursya’ban, 
2006) 
 
 
 
Tabel 2.2 Simbol yang digunakan dalam Flowchart 
 
 
Biasanya digunakan sebagai simbol awal atau 
akhir proses 
 Biasanya digunakan sebagai simbol langkah 
proses 
 
 
Biasanya digunakan sebagai simbol titik 
keputusan (dua pilihan: ya atau tidak) 
 Biasanya digunakan sebagai simbol titik 
keputusan dengan lebih dari dua pilihan 
keputusan (multiple choice) 
10 
 
 Biasanya digunakan untuk menggambarkan 
dokumentasi atau lembar kerja yang hasilkan 
atau dipersyaratkan dari proses 
 Biasanya digunakan untuk simbol output atau 
input 
 Biasanya digunakan sebagai simbol 
penundaan atau menunggu 
 Garis dengan anak panah digunakan sebagai 
simbol arah proses atau arah perintah proses 
 
 
2.5.2 Diagram SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Customer) 
Menurut Gasperz (2002), diagram SIPOC merupakan suatu alat yang 
berguna dan paling banyak dipergunakan dalam manajemen dan peningkatan 
proses. Nama SIPOC merupakan akronim dari lima elemen utama dalam sistem 
kualitas, yaitu :  
1. Suppliers – merupakan orang atau kelompok orang yang memberikan 
informasi kunci, material, atau sumber daya lain kepada proses. Jika 
suatu proses terdiri dari beberapa sub-proses, maka sub-proses 
sebelumnya dapat dianggap sebagai pemasok internal (internal 
suppliers).  
2. Inputs – merupakan segala sesuatu yang diberikan oleh pemasok 
(suppliers) kepada proses.  
3. Processes – merupakan sekumpulan langkah yang 
mentransformasikan dan secara ideal, menambahnilai kepada input 
(proses transformasi nilai tambah kepada input). Suatu proses 
biasanya terdiri dari beberapa sub-proses.  
4. Outputs – merupakan produk dari suatu proses. Dalam industri 
manufaktur output dapat berupa barang setengah jadi maupun barang jadi 
(final product). Termasuk ke dalam output adalah informasi-informasi 
kunci dari proses.  
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5. Customers – merupakan orang atau kelompok orang, atau sub-proses 
yang menerima output. Jika suatu proses terdiri dari beberapa sub-proses, 
maka sub-proses sesudahnya dapat dianggap sebagai pelanggan internal 
(internal customers).  
 
Gambar 2.1 Contoh Diagram SIPOC 
 
2.5.3 Diagram Pareto 
Menurut Purnama (2006), Diagram pareto merupakan diagram yang 
berbentuk batang, dengan tinggi batang menggambarkan frekuensi atau biaya. 
Gambar balok diatur dari balok yang paling tinggi di sebelah kiri dan yang paling 
pendek diletakkan paling kanan. Hal ini dilakukan untuk menggambarkan situasi 
yang lebih signifikan untuk dianalisis. 
Penggunaan Diagram Pareto (Purnama, 2006) : 
 pada saat  menganalisis data tentang frekuensi permasalahan atau 
penyebab permasalahan dalam proses 
 pada saat banyak permasalahan atau penyebab permasalahan dan 
perusahaan ingin memfokuskan pada permasalahan yang paling 
signifikan 
 pada saat mengkomunikasikan permasalahan dengan data 
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Gambar 2.2 Contoh Digram Pareto 
 
2.5.4 Diagram Sebab Akibat 
Menurut Purnama (2006), Diagram Sebab Akibat merupakan diagram 
yang digunakan untuk mengidentifikasi berbagai kemungkinan penyebab suatu 
permasalahan. Penyebab permasalahan bisa diidentifikasi melalui proses sesi 
brainstorming (curah pendapat). Secara umum penyebab utama permasalahan 
adalah : 
 Metode kerja 
 Mesin (peralatan) 
 Orang 
 Material 
 Alat pengukuran 
 Lingkungan  
Berdasarkan penyebab utama tersebut kemudian bisa dikembangkan 
penyebab-penyebab lain yang lebih spesifik melalui curah pendapat. 
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Gambar 2.3 Contoh Diagram Sebab-Akibat 
 
2.5.5 Peta Kontrol 
Menurut Purnama (2006), Control Chart merupakan alat pengendalian 
proses berupa grafik untuk menentukan batas kendali atas (Upper Control Limit) 
dan batas kendali bawah (Lower Control Limit) kinerja proses. Jika kinerja proses 
masih berada dalam rentang batas atas sampai dengan batas bawah, berarti kinerja 
proses dalam kondisi in control, namun jika kinerja proses berada diluar rentang 
kendali proses, berarti kinerja proses berada dalam kondisi out of control. Sebagai 
contoh misalnya rata-rata produksi produk cacat selama 100 hari pengamatan 
pada perusahaan percetakaan Anisa adalah 0,08 dengan standart deviasi (σ) 
proporsi 0,02. Perusahaan menetapkan Upper Control Limit (UCL) dan Lower 
Control Limit (LCL) sebagai berikut : 
UCL  = rata-rata proporsi + 3 (σ) 
  = 0,08 + 3 (0,02) 
  = 0,14 
LCL = rata-rata proporsi - 3 (σ) 
  = 0,08 - 3 (0,02) 
  = 0,02 
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Gambar 2.4 ContohControl Chart 
 
 
2.6 Defects Per Million Oppornities (DPMO) 
Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output dilakukan secara 
langsung pada produk akhir (barang dan jasa) yang akan diserahkan pada 
pelanggan. Pengukuran dimaksudkan untuk mengetahui sejauh mana output akhir 
yang di ukur itu. Hasil pengukuran pada tingkat output dapat berupa data variable 
atau atribut. Yang akan ditentukan kinerjanya menggunakan satuan pengukuran 
DPMO (defects per million oppornities) dan kapabilitas sigma (nilai sigma). 
Pembaca yang telah biasa menggunakan peta-peta kontrol 3-sigma, perlu 
melakukan sedikit modifikasi dalam perhitungan-perhitungan, sedangkan proses 
pengukuran untuk data variable atau data atribut pada prinsipnya adalah sama 
untuk memudahkan pemahaman pembaca mengikuti topik pembahasan, maka 
diberikan contoh kasus pengukuran baseline kinerja pada tingkat output. 
1. Identifikasi cacat dominan. 
Tabel 2.2 Contoh tabel data hasil pemeriksaan produk 
Periode  Banyak 
produk yang 
diperiksa 
Banyak 
produk 
yang cacat 
Banyak 
CTQ 
potensial 
penyebab 
kecacatan 
Deskripsi 
CTQ 
potensial 
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1     
2     
3     
Dst.     
Jumlah      
 
2. Menghitung nilai DPMO dan level sigma saat ini yang akan dijadikan 
sebagai baseline pengerjaan penelitian six sigma. 
Tabel 2.3 Contoh kapabilitas Sigma dan DPMO 
Periode  Banyak 
produk 
yang 
diperiksa 
Banyak 
produk 
yang 
cacat 
Banyak 
CTQ 
potensial 
penyebab 
kecacatan 
Deskripsi 
CTQ 
potensial 
DPMO Sigma 
1       
2       
3       
Dst.       
Proses        
 
Keterangan Perhitungan : 
 DPMO = {banyak produk yang cacat/ (banyak produk yang 
diperiksa x CTQ Potensial)} x 1.000.000 
 Selanjutnya melalui konversi DPMO ke Nilai Sigma (Lihat tabel 
Sigma) 
 
2.7 Potential Failure Mode & Effect Analysis (FMEA) 
Menurut Gasperz (2002),Alat six sigma lain yang sering dipergunakan 
untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab dari suatu masalah 
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kualitas adalah FMEA (Failure Mode & Effect Analysis). FMEA adalah suatu 
prosedur struktur untuk mengidentifikasi dan mencegah sebnyak mungkin mode 
kegagalan (Failure Modes). Suatu mode kegagalan adalah apa saja yang termasuk 
dalam kecacatan/ kegagalan dalam desain, kondisi diluar batas spesifikasi yang 
telah ditetapkan, atau perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan 
terganggunya fungsi dari produk itu. Melalui menghilangkan mode kegagalan, 
maka FMEA akan meningkatkan keandalan dari produk dan pelayanan sehingga 
meningkatkan kepuasan pelanggan yang menggunakan produk dan pelayanan itu. 
FMEA dapat diterapkan dalam semua bidang, baik manufaktur ataupun jasa, juga 
pada semua jenis produk. Namun penggunaan FMEA akan paling efektif apabila 
diterapkan pada produk atau proses-proses baru, atau produk dan proses sekarang 
yang akan mengalami perubahan-perubahan besar dalam desain sehingga dapat 
mempengaruhi keandalan dari produk dan proses itu. 
Menurut Hidayat (2007) PFMEA adalah sistematika dari aktivitas yang 
mengidentifikasi dan mengevaluasi tingkat kegagalan (failure) potensial yang ada 
pada system , produk atau proses terutama pada bagian akar – akar fungsi produk 
atau proses pada faktor – faktor yang mempengaruhi produk atau proses. Tujuan 
PFMEA adalah mengembangkan, meningkatkan, dan mengendalikan nilai – nilai 
probabilitas dari failure yang terdeteksi dari sumber (input) dan juga mereduksi 
efek – efek yang ditimbulkan oleh kejadian “failure” tersebut. 
Apa saja yang menyebabkan failure? Kalimat tanya tersebut 
menggambarkan bahwa proses dapat gagal dipertemukan dengan kebutuhan – 
kebutuhan proses atau dengan entitas entitas desain. Kondisi ini disebut 
“modefailure potensial”. Apa yang dimaksud dengan efek? Kalimat tanya 
inimendeskripsikan sebuah konsekuensi dari “mode failure potensial” terhadap 
operator, perlengkapan – perlengkapan dan aktivitas lainnya, kondisi ini disebut 
Pengaruh efek failure potensial. Seburuk apa setiap Pengaruh efek failure 
potensial berefek terhadap proses disebut sebagai Seventy(S). Mekanisme yang 
diterapkan untuk mengukur tingkat failure pada derajat kehati – hatian (taraf 
aman sampai dengan berbahaya) disebut dengan Occurance(O). Metode 
pengukuran yang berada pada fungsi – fungsi pengendalian proses yang terdeteksi 
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pada faktor – faktor penyebab failure potensial dan pada mekanisme skala rata – 
rata disebut Detection(D). Apa yang dapat diselesesaikan? pertanyaan tersebut 
mengambarkan sebuah prioritas yang ditentukan berdasrkan perhitungan tingkat 
dan priritas resiko (Risk Priority Number /RPN). Aksi akan diterapkan pada 
prioritas tertinggi,RPN = S x O x D. Berikut ini langkah – langkah dalam 
membuat PFMEA: 
1. Mengidentifikasikan proses atau produk  
2. Mendaftarkan masalah – masalah potensial yang muncul  
3. Menilai masalah untuk kerumitan (severity), probabilitas kejadian 
(occurance), dan detektabilitas (detection). 
4. Menghitung Risk Priority Number (RPN) dan tindakan – tindakan 
prioritas dengan mengalikan severity, occuranc), dan detection. 
5. Melakukan tindakan – tindakan untuk mengurangi resiko.  
Berikut ini adalah contoh tabel PFMEA : 
Tabel 2.4 Contoh PFMEA 
 Mode Pengar  Penyebab 
O
cu
ra
n
ce
,O
 
Pengendal 
D
et
ec
ti
o
n
,D
 
R
P
N
 =
 S
O
D
 
Aksi 
 
Deskrip failure uh efek 
S
ev
er
ir
y,
 S
 
Failure ian yang  
 
Si Potensi failure potensial ada  
 
Proses Al potensi  (control)  
 
  al    
 
         
 
          
 
          
 
          
 
          
 
 
Elemen  –  elemen  dalam  Potential  Failure  Mode  Effect  and  
Analysis(PFMEA). Pengaruh buruk (severity) : merupakan suatu estimasi atau 
perkiraan subyektif tentang bagaimana buruknya pengguna akhir akan merasakan 
akibat dari kegagalan itu. Severity dapat ditentukan menggunakan skala 1 sampai 
10. Nilainya seperti pada tabel berikut : 
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Tabel 2.5 Rangking Nilai Severity 
Ranking Kriteria 
1 Negligible severity (pengaruh buruk yang dapat diabaikan). Kita 
tidak perlu memikirkan bahwa akibat ini akan berdampak pada 
kinerja produk. Pengguna akhir mungkin tidak akan 
memperhatikan kecacatan atau kegagalan ini.  
2 
3 
Mild  severity  (pengaruh  buruk  yang  ringan/sedikit). Akibat  
yang ditimbulkan  hanya  bersifat  ringan. Pengguna  akhir  ini  
tidak  akan merasakan perubahan kinerja. Perbaikan dapat 
dikerjakan pada saat pemeliharaan reguler. 
4 
5 
6 
Moderate severity (pengaruh buruk yang moderat). Pengguna 
akhir akan merasakan penurunan kinerja atau penampilan, 
namun masih berada dalam batas toleransi. Perbaikan yang 
dilakukan tidak akan mahal, jika terjadi downtime hanya dalam 
waktu singkat. 
7 
8 
High severity (pengaruh buruk yang tinggi). Pengguna akhir 
akanmerasakan akibat buruk yang tidak dapat diterima, berada 
diluar batas toleransi. Akibat akan terjadi tanpa pemberitahuan 
atau peringatan terlebih dahulu. Down time berakibat biaya yang 
mahal. 
9 
10 
Potential safety problems (masalah keselamatan/keamanan 
potensial). Akibat yang ditimbulkan sangat berbahaya yang 
dapat terjadi tanpa pemberitahuan atau peringatan terlebih 
dahulu. Bertentangan dengan hukum.  
 
Kemungkinan (Occurance) : merupakan suatu estimasi atau perkiraan 
subyektif tentang probabilitas atau peluang bahwa penyebab itu akan terjadi, akan 
menghasilkan mode kegagalan yang memberikan akibat tertentu. Occurance dapat 
ditentukan menggunakan skala 1 sampai 10.  
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Nilainya seperti pada tabel berikut : 
Tabel 2.6 Rangking Nilai Occurance 
Ranking Kriteria Tingkat kegagalan 
   
1 Tidak    mungkin    penyebab    ini    yang 1 dalam 1.000.000 
 mengakibatkan mode kegagalan  
   
2 Kegagalan akan jarang terjadi 1 dalam 20.000 
3  1 dalam 4.000 
   
4 Kegagalan agak mungkin terjadi 1 dalam 1.000 
5  1 dalam 400 
6  1 dalam 80 
   
7 Kegagalan adalah sangat mungkin terjadi 1 dalam 40 
8  1 dalam 20 
   
9 Hampir  dipastikan  bahwa  kegagalan  akan 1 dalam 8 
10 Terjadi 1 dalam 2 
   
 
Efektifitas (detection) : merupakan suatu perkiraan subyektif tentang 
bagaimana efektifitas dari metode pencegahan atau deteksi menghilangkan mode 
kegagalan. Detection dapat ditentukan menggunakan skala 1 sampai 10. Nilainya 
seperti pada tabel berikut : 
Tabel 2.7 Rangking Nilai Detection 
Ranking Kriteria Tingkat kegagalan 
 
   
 
1 Metode pencegahan atau deteksi sangat efektif. 1 dalam 1.000.000 
 
 Tidak   ada   kesempatan   bahwa   penyebab  
 
 mungkin masih muncul atau terjadi.  
 
   
 
2 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi adalah 1 dalam 20.000 
 
3 Rendah 1 dalam 4.000 
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4 Kemungkinan penyebab terjadi bersifat moderat. 1 dalam 1.000 
 
5 Motode   pencegahan   atau   deteksi   masih 1 dalam 400 
 
6 memungkinan  kadang  –  kadang  penyebab  itu 1 dalam 80 
 
 terjadi.  
 
   
 
7 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi masih 1 dalam 40 
 
8 tinggi,  metode pencegahan atau deteksi masih 1 dalam 20 
 
 kurang efektif, karena penyebab masih berulang  
 
 kembali.  
 
   
 
9 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi sangat 1  dalam 8 
 
10 tinggi.  Metode  pencegahan  atau  deteksi  tidak 
1  dalam 2 
 
 
 
 efektif. Penyebab akan selalu terjadi kembali.  
 
   
 
 
   
 
 
2.8 Peneliti Pendahulu 
Prasetyawan, PT Gajah Tunggal Tbk merupakan perusahaan manufactur 
yang bergerak didalam pembuatan ban, baik ban motor maupun ban mobil. Suatu 
perusaha anakan meraih pasar apabila kualitas atau mutu produknya baik, akan 
tetapi tetap memperhatikan aspek-aspeklainnya seperti harga jual yang dapat 
bersaing dan juga pelayanan terhadap konsumen. Pada laporan Tugas Akhir ini 
ditemukan duaj enis scrap yang dihasilkan oleh mesin exxium, yaitu scrap type 
appearance yang akan berpengaruh dalam kenyamanan berkendara. Dan scrap 
type uniformily yang dominan adalah Speard Cord (SC), Crack Liner (CL) dan 
Blown Ply (BLP). Dan scrap type uniformity yang dominan adalah Radial Force 
Variration (RFV). Lateral Force Variation (LFV). Conisity (Con) dan Bumpy Side 
(BPS). Dari diagram sebab akibat untuk menganalisa masalah yang terjadi, 
dilakukan rencana perbaikan masalah dengan metode PFMEA dengan cara 
menentukan nilai severity, occurance dan detection untuk mengetahuinilai RPN 
tertinggi. Dari aplikasi metode PFMEA diperoleh penurunan prosentase defect BL 
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sebesar 46,49%, BLB sebesar 76,62%, SC sebesar 42,435 dan CL mengalami 
peningkatan sebesar 5,3%. 
 
Fransiscus et al. PT X merupakan perusahaan yang memproduksi poin 
bucket (embercat) yang terdiri dari tiga jenis point bucket, yaitu bucket polos, lid 
(tutup bucket) dan bucket berlabel. Presentase bucket sebesar 1,95% presentase lid 
cacat sebesar  0,65% dan presentase bucket terlabel cacat sebesar 6,28%. 
Peningkatan kualitas point bucket dilakukan dengan menggunakan metode six 
sigma DMAIC. Padatahap D (define) dilakukan deskripsi proses produksi, 
pembuatan diagram SIPOC danpenentuan critiqaltoquality (CTQ). CTQ untuk 
bucket polosdan lid diperoleh sebanyak duabuah, sedangkan CTQ untuk bucket 
berlambel sebanyak delapan buah. Padatahap M (measure) dilakukan pengukuran 
performansi sebelum perbaikan berupa rata-rata DPMO. Rata-rata DPMO bucket 
polos, lid dan bucket berlabel berturut-turutsebesar 7.591,88, 3.420,77 dan 
8.109,44. PadatahapA(analzy) dilakukan penentuan prioritas perbaikan CTQ 
dengaan membuat diagram pareto dan mencari penyebab terjadinya cacat pada 
bucket polos, lid dan bucket berlabel. Berdasarkan diagram pareto, penelitias 
focus memperbaiki satu jenis cacat pada bucket polos dan lid, yaitu cacat susut 
dan 5 cacat pada bucket berlabel, yaitu perbedaan tinggi pada pertemuan foil, foi 
lterkelupas, foil hanya menempel sebagian, penempelan tidak menghasilkan 
pertemuan foil dan bintik putih. Setelah diketahui terjadinya jenis cacat, dilakukan 
tahapI (improve). Tindakan pebaikan yang dilakukan adalah penggunaan 
infraredther mometer, pembuatan alat bantu, penggunaan microfiber gloves, 
pembersihan jalur keluar bucket polos, dan lain-lain. Setelah dilakukan perbaikan, 
dilakukan tahap C (control). Tindakan perbaikan mengakibatkan terjadinya 
penurunan nilai rata-rata DPMO pada bucket polos, lid dan bucket berlabel, yaitu 
berturut-turut sebesar 2.621,54, 1.1169, dan 713,69. 
 
Mardiono et al. Pabrik Industri Sumber Bahagia adalah satu pabrik yang 
bergerak dibidang pengolahan kopi bubuk. Yaitu kopi shaset cap pohon dan kopi 
shaset ibu dan anak. Pabrik ini juga berupaya untuk meningkatkan kualitas kopi 
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kepada konsumen serta daya saing dengan pabrik kopi lainnya. Permasalahan 
yang terjadi pada indutri kopi yaitu terdapat produk cacat yang mengakibatkan 
produksi menurun. Oleh karena itu saya perlukan penyelesaian masalah tersebut  
dengan menggunakan metode pendekatan six sigma yang terdiridari lima 
faseantara lain Define, Measure, Analyze, Improve, Control. Berdasarkan metode 
six sigma dapat disimpulkan bahwa kapabilitas kinerja pabrik ini memiliki rata-
rata tingkat sigma besar 5.1 dan kemungkinan kerusakan sebesar 5445,7 dalam 
satu juta produksi. 
